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Abstract of EP1 338398 

One mold half (7, 8) includes a moveable core 
(10). One or more injection nozzles with multi- 
position needle valves (21) are included. The 
needle adopts not just nozzle opening and 
closure positions, but is also moved to further 
positions. In conjunction with the core and the 
mold halves, this forms distinct cavities (28, 29) 
for different plastic components (2, 3). The 
moveable core is in the first mold half (7). One or 
more nozzles with the multi-position needle, are 
located in the second mold half (8). In one 
position the needle is arrested against the core 
(1 0) which makes contact with a stop. The first 
mold half has a cylindrically-symmetrical central 
section (9); the core is a hollow cylindrical 
contour slide surrounding and sliding against it 
and the remainder of the mold half. The core 
follows the contour of the plastic mold and moves 
at right angles to it in the first moid half Further 
variants based on the foregoing principles are 
described. 
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(54) Vorrichtung zum Herstellen von mehrkomponentigen Kunststoffformteilen 



(57) Beschrieben wird eine Vorrichtung zum Spritz- 
gieBen von mehrkomponentigen Kunststoffformteilen, 
mit Formhalften (7,8), einem verschiebbaren Kern (10), 
sowie wenigstens einer Nadelverschiussduse (21) mit 
mehrfach versteilbaren Dusennadeln (24), die derart in 
mehrere Stellungen verfahrbarsind, dass die Dusenna- 
deln (24) neben der Often- und Geschiossenstellung in 
weitere Stellungen verfahrbarsind, dergestalt, dass die 
Dusennadeln (24) in den verschiedenen weiteren Stel- 
lungen zusammen mit dem Kern (10) und den beiden 



Formhalften (7, 8) verschiedene Kavitaten (28, 29) fur 
verschiedene Kunststoffkomponenten (2, 3) biiden. Die 
Erfindung zeichnet sich dadurch aus, dass der Kern (1 0) 
und eine oder mehrere der mit den mehrfach versteil- 
baren Dusennadeln (24) ausgestatteten Nadelver- 
schlussdusen (21) in derselben Formhalfte (8) angeord- 
net sind, dass diese Nadelverschlussdusen (21 ) in dem 
Kern (10) befestigt sind und dass der Kern (10) eine 
Bohrung (38) aufweist, durch die die Dusennadeln (24) 
dieser Nadelverschlussdusen (21) hindurch verfahrbar 
sind. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum 
Herstellen von mehrkomponentigen Kunstsotffformtei- 
len gemaBden Oberbegriffen dernebengeordneten Pa- 
tentanspruche 1 und 2. 

[0002] Bei der Herstellung von mehrkomponentigen 
Kunststoffformteilen im SpritzgieBverfahren ist es aus 
dem Stand der Technik bekannt, zwischen den Werk- 
zeugaufspannplatten einer SpritzgieBmaschine dreh- 
bare SpritzgieBwerkzeuge zu verwenden, die in den 
verschiedenen Stellungen unterschiedliche Kavitaten 
ausbilden (siehe zum Beispiel DE 41 27 621 C1 , WO 
98/35808, US 5,246,065). 

[0003] Nachteilig ist, dass hierbei grundsatzlich ein 
Drehtisch mit geeigneter Lagerung sowie Antriebsmittel 
zum Drehen des Drehtisches erforderlich sind. Ausser- 
dem mussen die SpritzgieBwerkzeuge in i h re r lateral en 
Ausdehnung geeignet groB ausgebildet werden, damit 
eine der Anzahl an Spritzschritten entsprechende An- 
zahl an Formnestern nebeneinander ausbildbar ist, 
[0004] Zur Behebung dieses Nachteils ist aus der gat- 
tungsbildenden DE 1 95 08 509 A1 eine Vorrichtung zur 
Herstellung von GefaBdeckeln bekannt, bei der ohne 
Verwendung eines Drehtisches zwischen zwei Form- 
halften unterschiedlich gestaltete Kavitaten gebildet 
werden konnen, wie nachfolgend naher erlautert wer- 
den soli: 

Die Vorrichtung gemaB dem Stand der Technik weist ei- 
ne erste, untere Formhalfte, eine zweite, obere Form- 
halfte, sowie in der unteren Formhalfte ein zyiindrisches 
Werkzeugmittelteil und einen dieses umgebenden, 
hohlzylindrischen Kern auf. Mittels einer Antriebsein- 
richtung kann der Kern vor- und zuruckgefahren wer- 
den. Das Einspritzen der Thermoplastkomponente fur 
den GefaBdeckel erfolgt liber HeiBkanaldtisen in der 
Trennebene der Formhalften, In der oberen Formhalfte 
sind im Bereich des Deckeirands eine oder mehrere Na- 
delverschlussdusen zum Einspritzen der Elastomer- 
komponente fur die Deckeldichtung angeordnet. Diese 
Nadelverschlussdusen besitzen jeweils eine Dusenna- 
del, die neben der Offenstellung, in der die 
Schmelzeaustrittsoffnung freigegeben ist und einer Ge- 
schlossenstellung, in der die Schmelzeaustrittsoffnung 
verschlossen ist, aus dem Dusengehause und der 
Schmelzeaustrittsoffnung heraus verfahrbar ist. 
Die Arbeitsweise dieser bekannten Vorrichtung ist wie 
foigt: 

In einem ersten Spritzschritt fur die Thermoplastkompo- 
nente befindet sich der Kern in seiner vorderen Stellung 
und die Dusennadel der Nadelverschlussduse der Ela- 
stomerkomponente ist aus ihrem Gehause herausge- 
fahren und zwar bis auf Anschiag mit der Stirnseite des 
Kerns. Die Nadelverschlussduse fur die Elastomerkom- 
ponente ist geschlossen und durchdringt die Kavitat der 
Thermplastkomponente. In diesem Bereich wird ein 
Loch in dem GefaBdeckel gebildet, Wenn der 
GefaBdeckel ausreichend abgekuhlt ist, wird der Kern 



urn eine kurze Strecke nach hinten verfahren, so daB 
zwischen der Unterseite des GefaBdeckels und der 
Stirnseite des Kerns eine zweite, kreisringformige Kavi- 
tat fur den Dichtring aus der Elastomerkomponente, ge- 

s bildet Die Dusennadel ist in die hinterste Stellung zu- 
ruckgefahren, so dass die Schmelzeaustrittsoffnung fur 
die Elastomerkomponente freigegeben ist und die Ela- 
stomerschmelze uber das Loch in dem Eimerdeckel in 
die zweite Kavitat einflieBen kann. Nachdem die zweite 

10 Kavitat gefullt ist, wird die Dusennadel soweit nach vor- 
ne verfahren, dass die Stirnseite der Dusennadel mit der 
oberen Formhalfte bundig abschlieBt und der GefaB- 
deckel eine ebene Oberflache in diesem Bereich erhalt. 
Der Dichtring ist damit an die Unterseite des Eimerdek- 

15 kels angeformt und durchdringt diesen in dem Bereich 
des Lochs in dem GefaBdeckel, also in dem Bereich, in 
dem die Dusennadel im ersten Spritzschritt auf An- 
schiag mit dem Kern stand. Falls fur das Einspritzen der 
Elastomerkomponente mehrere Nadelverschlussdusen 

20 eingesetzt werden, werden der Anzahl dieser Nadelver- 
schlussdusen entsprechend viele Locher in dem Gefa- 
Bdeckel gebildet, in die der Dichtring hineinragt 
[0005] Aus diese Weise konnen mehrkomponentige 
Kunststoffteile zwar ohne Drehwerkzeug hergestellt 

25 werden. Nachteilig ist jedoch, dass die zweite Kompo- 
nente durch einen Kanal in der ersten Komponente ein- 
gespritzt wird, so dass es an der Oberflache der ersten 
Komponente Stellen gibt, an denen die zweite Kompo- 
nente sichtbar wird. Die erste Komponente weist quasi 

30 "Fehlstellen" auf. 

[0006] Es kann nun erforderlich sein, insbesondere 
bei hochwertigen mehrkomponentigen Kunststoffteilen, 
dass die erste Komponente frei von solchen produkti- 
onsbedingten "Fehlstellen" ist und die Oberflache statt- 

35 dessen durchgangig nur aus einer Komponente be- 
steht 

[0007] Daher liegt der Erfindung die Aufgabe zugrun- 
de, ausgehend von dem gattungsbiidenden Stand der 
Technik eine Vorrichtung anzugeben, mit der mehrkom- 
40 ponentige Kunststoffformteile ohne Durchbruche bzw. 
"Fehlstellen" und ohne Verwendung eines Drehwerk- 
zeugs herstellbar sind. 

[0008] Die Losung dieser Aufgabe erfolgt durch eine 
Vorrichtung mit den Merkmalen der nebengeordneten 

45 Patentanspruche 1 und 2. Vorteiihafte Weiterentwick- 
iungen und Ausgestaltungen finden sich in den Unter- 
anspruchen, Kern der voriiegenden Erfindung ist es, in 
einer der Formhalften einen verschiebbaren Kern und 
in diesem eine oder mehrere Nadelverschlussdusen 

50 vorzusehen, deren Dusennadeln neben der Offen- und 
Geschlossensteliung in weitere Stellungen verfahrbar 
sind und die mit dem Kern und den ubrigen Teilen der 
Formhalften derart zusammenwirken, dass fur ver- 
schiedene Kunststoffkomponenten verschiedene Kavi- 

55 taten gebildet werden konnen- Ein ersterVorteil der vor- 
iiegenden Erfindung liegt daher darin, dass auf diese 
Weise ganzlich auf ein Drehwerkzeug verzichtet werden 
kann. Ein zweiter Vorteil ergibt sich dadurch, dass die 
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Nadelverschiussdusen in dem Kern untergebrachtsind, 
weswegen die Komponenten derart gespritzt werden 
konnen, dass sie sich nicht durchdringen und somit kei- 
ne "Fehlstellen" gebildet werden. Je nach Formteil kann 
auch die Nadeiverschlussduse selbst mit ihrem vorde- 5 
ren Ende dazu beitragen, mit den ubrigen Teilen der 
Formhalften und dem Kern Kavitaten zu bilden (Paten- 
tanspruch 2). Je nach Formteil und Werkzeuggestal- 
tung kann man auch gegenuber dem Kern verfahrbare 
und im Kern befestigte Nadelverschiussdusen miteln- 
ander kombinieren (Unteranspruch 4), was die Vielsei- 
tigkeit der vorliegenden Erfindung verdeutlicht, 
[0009] Nachfolgend soil die Erfindung anhand von 
Ausfuhrungsbeispielen und unter Bezugnahme auf die 
Figuren 1 bis 3b naher erlautert werden. 
Es zeigen: 

Rg.1: Eimer und Deckel mit angespritztem 

Dichtring gema'B der Erfindung; 

Fig, 2a - 2b: erste Ausfuhrungsform eines erfin- 
dungsgemaBen SpritzgieBwerkzeugs 
in verschiedenen Arbeitsstellungen; 

Fig. 3a - 3b: zweite Ausfuhrungsform eines erfin- 
dungsgemaBen SpritzgieBwerkzeugs 
in verschiedenen Arbeitsstellungen . 

[0010] Die Erfindung soli anhand einer Vorrichtung 
zur Herstellung eines thermoplastischen Eimerdeckels 
mit einer Eiastomerdichtung beschrieben werden. Es 
versteht sich von selbst, dass die Erfindung nicht auf die 
Herstellung von Thermoplastteilen mit angespritztem 
Elastomerteil beschrankt 1st, sondern auch fur andere 
Kunststoffverbunde geeignet ist, d.h. universell beim 
Mehrkomponenten- und MehrfarbenspritzgieBen 
brauchbar ist. 

[0011] Mit der Erfindung ist ein Eimerdeckel 2 mit ei- 
nem Dichtring 3 herstellbar, wie er in Figur 1 gezeigt ist. 
Figur 1 zeigt einen in herkommlicher Weise spritzgegos- 
senen Eimer 1 aus einem thermoplastischen Kunststoff 
und den darauf aufgesetzten mit einer erf indungsgema- 
Ben Vorrichtung hergestellten Eimerdeckel 2 mit einem 
Dichtring 3 aus einem Elastomer Der Eimerdeckel 2 be- 
sitzt an seinem auBeren Rand einen Abschnitt 4 mit im 
wesentlichen U-formigem Querschnitt und einer Wulst 
5 am unteren Ende dieses Abschnitts, Auf diese Weise 
sitzt der Eimerdeckel 2 dicht und fest auf dem Eimer 1 . 
Geeignete Kombinationen fur den Kunststoffverbund 
sind beispielsweise PP fur den Eimerdeckel 2 und 
EPDM fur den Dichtring 3 oder PA fur den Eimerdeckel 
2 und LSR fur den Dichtring 3, Die Oberflache des Ei- 
merdeckels 2 ist durchgehend ausgebildet und weist 
keine Unterbrechungen auf. 

[0012] Die Figuren 2a und 2b zeigen eine erste Aus- 
fuhrungsform eines erfindungsgemaBen SpritzgieBwerk- 
zeugs zur Herstellung eines solchen Eimerdeckels. 
[0013] Ein SpritzgieBwerkzeug 6 weist eine erste, un~ 
tere Formhalfte 7, eine zweite, obere Formhalfte 8, so- 
wie in der oberen Formhalfte 8 einen Kern 10 auf. Der 



Kern 1 0 ist entsprechend dem herzustellenden Formteil 
im wesentlichen zylindersymmetrisch und der Kontur 
des herzustellenden Dichtrings folgend hohlzyiindrisch 
ausgebildet, Uber eine hier nicht dargesteiite Antriebs- 
einrichtung kann der Kern 1 0 gegenuber der Formhalfte 
8 vor- und zuruckgefahren werden kann. Desweiteren 
ist in der unteren Formhalfte 7 ein Abstreifer 1 2 vorge- 
sehen, der uber mehrere Stangen 13 an eine hier nicht 
dargesteiite Antriebseinrichtung angeschlossen ist, mit 
der der Abstreifer 12 vor- und zuruckgefahren werden 
kann, wobei beim Vorfahren ein fertiger Eimerdeckel 2 
mit Dichtring 3 von der unteren Formhalfte 7 abgestreift 
und mittels eines Entnahmehandlings aus dem geoffne- 
ten SpritzgieBwerkzeug entnommen werden kann. 
[0014] In der oberen Formhalfte 8 befindet sich zum 
Einspritzen derThermoplastkomponentefurden Eimer- 
deckel 2 im Zentrum der Formhalfte eine erste Nadel- 
verschlussduse 14, im wesentlichen bestehend aus 
dem Dusengehause 15, einem Schmelzekanal 16 so- 
wie einer Dusennadel 1 7, die in der Nadelverschlussdu- 
se zwischen einer Offenstellung, in der die 
Schmelzeaustrittsoffnung 18 freigegeben ist und einer 
Geschlossensteliung, in der die Schmelzeaustrittsoff- 
nung 18 verschlossen ist, verfahrbar ist. Das Dusenge- 
hause 15 ist nur an wenigen Punkten 19 in Kontakt mit 
der Formhalfte 8 und biidet im ubrigen einen Ringspalt 
20, so dass es gegenuber der Formhalfte 8 thermisch 
isoliert ist. 

[0015] Desweiteren sind in dem in der oberen Form- 
halfte 8 angeordneten Kern 10 eine oder mehrere wei- 
tere Nadelverschiussdusen 21 zum Einspritzen der Ela- 
stomerkomponente angeordnet. Bei der Herstellung 
von Eirnerdeckeln mit angespritztem Dichtring hat es 
sich bewahrt, zwei bis vier solcher Nadelverschiussdu- 
sen uber den Umfang verteilt einzusetzen. Der besse- 
ren Obersicht halber ist in den Figuren nur eine dieser 
Nadelverschiussdusen eingezeichnet Diese Nadelver- 
schiussdusen besitzen im wesentlichen ein Dusenge- 
hause 22, einen Schmelzekanal 23 sowie eine Dusen- 
nadel 24, Letztere ist neben der Offenstellung , in der die 
Schmelzeaustrittsoffnung 25 freigegeben ist und einer 
Geschlossensteliung, in der die Schmelzeaustrittsoff- 
nung 25 verschlossen ist, in weitere Stellungen aus dem 
Dusengehause 22 und der Schmelzeaustrittsoffnung 25 
heraus verfahrbar, worauf weiter unten bei der Be- 
schreibung der Arbeitsweise der Vorrichtung naher ein- 
gegangen wird. Das Dusengehause 22 ist nur an weni- 
gen Punkten 26 in Kontakt mit der Formhalfte 8 und bii- 
det im ubrigen einen Ringspalt 27, so dass es gegen- 
uber der Formhalfte 8 thermisch isoliert ist, 
[0016] Das vorstehende, kreisringformige vordere 
Endstuck 34 des Kerns 10 weist eine Bohrung 38 mit 
einem Durchmesser entsprechend dem Durchmesser 
der Dusennadel 24 auf und kann auf Anschlag mit dem 
kreisringformigen Vorderteil 35 der unteren Formhalfte 
7 verfahren werden, das eine kreisringformige Ausneh- 
mung 36 fur die Ausformung des Dichtrings 3 aufweist 
[0017] in einem ersten Spritzschritt (Fig. 2a) wird vor- 
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liegend zunachst die Elastomerkomponente, also der 
Dichtring 3 gespritzt. Zu diesem Zweck bef indet sich der 
Kern 1 0 auf Anschlag mit dem Vordertei! 35 der unteren 
Formhalfte 7, so dass die Ausnehmung 36 uberdeckt ist 
und eine Kavitat 29 fur die Elastomerkomponente gebil- 5 
det wird. Die Dusennadel 24 der Elastomerkomponente 
befindet sich in der hinteren (Often-) Stellung und die 
Elastomerschmelze kann in die Kavitat 29 einflieBen 
Wahrend dieserZeit ist die Nadelverschlussduse 14 fur 
die Thermoplastkomponente geschlossen. Wenn der 
Dichtring 3 genugend ausgehartet ist, wird die Dusen- 
nadel 24 soweit vorgefahren, dass die Stirnseite der Du- 
sennadel 24 mit der Stirnseite des Endstucks 34 des 
Kerns 1 0 bundig abschlieBt. AnschlieBend oder parallel 
dazu wird der Kern 10 urn eine kurze Strecke nach hin- 
ten verfahren, so dass die Stirnseite des Endstucks 34 
bundig mit der Oberflache der Formhalfte 8 in diesem 
Bereich abschlieBt. Auf diese Weise wird die Kavitat 28 
fur die Thermoplastkomponente, also den Eimerdeckel 
2, gebildet und die Nadelverschlussduse 14 fur die 
Thermoplastkomponente kann geoffnet werden (zwei- 
ter Spritzschritt, siehe Fig.2b). 
[0018] Wenn der Eimerdeckel 2 genugend abgekuhit 
ist, kann er mittels der Abstreifer 12 von der unteren 
Formhalfte 7 abgehoben und aus dem SpritzgieBwerk- 
zeug entnommen werden. 

[001 9] Die Figuren 3a und 3b zeigen eine zweite Aus- 
fuhrungsform der Erfindung, deren Abwandlung zu der 
zuvor beschriebenen ersten Ausfuhrungsform darin be- 
steht, dass der Kern 1 0 durchgehend als Bauteil mit zy- 
lindrischem Querschnitt gestaltet ist und dass die Na- 
delverschlussduse 14 fur die Thermoplastkomponente 
in einer zentralen Bohrung im Kern 10 verfahrbar ist. 
Das vordere Endstuck 37 des Dusengehauses 1 5 ist so 
gestaltet, dass seine Stirnseite eben ist und mit der 
Stirnseite des Kerns 10 bundig positioniert werden 
kann. Im ersten Spritzschritt wird wie im zuvor beschrie- 
benen Ausfuhrungsbeisptel zunachst die Kavitat 29 fur 
die Elastomerkomponente gebildet und der Dichtring 3 
geformt Wenn der Dichtring 3 genugend ausgehartet 
ist, wird die Dusennadel 24 soweit vorgefahren, dass 
die Stirnseite der Dusennadel 24 mit der Stirnseite des 
Endstucks 34 des Kerns 10 bundig abschlieBt. An- 
schlieBend oder parallel dazu wird der Kern 1 0 urn eine 
kurze Strecke nach hinten verfahren, so dass die Stirn- 
seite des vorderen Endstucks 34 des Kerns 10 bundig 
mit der Oberflache der Formhalfte 8 in diesem Bereich 
abschlieBt. Parallel dazu wird die Nadelverschlussduse 
1 4 soweit nach vorne verfahren, dass die Stirnseite des 
vorderen Endstucks 37 des Dusengehauses 15 bundig 
mit der Stirnseite des Kerns 10 In diesem Bereich ab- 
schlieBt. Alternativ kann sich die Nadelverschlussduse 
14 auch von Anfang an in dieser Stellung befinden, so 
dass lediglich der Kern 10 in diese Stellung zuruckge- 
fahren werden muss. Auf diese Weise wird die Kavitat 
28 fur die Thermoplastkomponente, also den Eimerdek- 
kel 2, gebildet und die Nadelverschlussduse 14 fur die 
Thermoplastkomponente kann geoffnet werden. Wenn 



der Eimerdeckel 2 genugend abgekuhit ist, kann er mit- 
tels der Abstreifer 12 von der unteren Formhalfte abge- 
hoben und aus dem SpritzgieBwerkzeug entnommen 
werden. 

Bezugszeichenliste 
[0020] 

1 Eimer 

2 Eimerdeckel 

3 Elastomerischer Dichtring 

4 U-formiger Rand des Eimerdeckels 

5 Wulst 

6 SpritzgieBwerkzeug 

7 Untere Formhalfte 

8 Obere Formhalfte 
9 

10 Kern 

11 - 

12 Abstreifer 

1 3 Betatigungsstangen fur den Abstreifer 

1 4 Nadelverschlussduse fur die Thermoplastkompo- 
nente 

15 Dusengehause der Nadelverschlussduse 14 

1 6 Schmelzekanal fur die Thermoplastkomponente 

1 7 Dusennadel der Nadelverschlussduse 1 4 

18 Schmelzeaustrittsoffnung fur die Thermoplast- 
komponente 

1 9 Kontaktpunkte der Nadelverschlussduse 1 4 

20 Ringspalt zwischen der Nadelverschlussduse 14 
und der Formhalfte 8 

21 Nadelverschlussduse fur die Elastomerkompo- 
nente 

22 Dusengehause der Nadelverschlussduse 21 

23 Schmelzekanal fur die Elastomerkomponente 

24 Dusennadel der Nadelverschlussduse 21 

25 Schmelzeaustrittsoffnung fur die Elastomerkom- 
ponente 

26 Kontaktpunkte der Nadelverschlussduse 21 

27 Ringspalt zwischen der Nadelverschlussduse 21 
und der Formhalfte 8 

28 Kavitat fur die Thermoplastkomponente 

29 Kavitat fur die Elastomerkomponente 

30 - 

31 - 

32 - 

33 - 

34 Vorderes Endstuck des Kerns 1 0 

35 Vorderteil der unteren Formhalfte 7 

36 Kreisringformige Ausnehmung 

37 Vorderes Endstuck des Dusengehauses 15 

38 Bohrung im Kern 1 0 fur die Dusennadel 24 
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tigeri Kunststoffformteiien, mit einer ersten Form- 
haifte (7) und einer zweiten Formhaifte (8), wobei 
eine der Form half ten (7, 8) einen verschiebbaren 
Kern (1 0) aufwelst, wobei wenigstens eine Nadei- 
verschlussduse (21 ) mit einer mehrfach verstellba- 5 
ren Dusennadel (24) vorgesehen ist, und wobei die- 
se Dusennadeln (24) derart in mehrere Stellungen 
verfahrbar sind, dass die Dusennadeln (24) neben 
der Often- und Geschiossensteliung in weitere Stel- 
lungen verfahrbar sind, dergestalt, dass die Dusen- 10 
nadeln (24) in den verschiedenen weiteren Stellun- 
gen zusammen mit dem Kern (10) und den beiden 
Formhalften (7, 8) verschiedene Kavitaten (28, 29) 
fur verschiedene Kunststoffkomponenten (2, 3) bil- 
den, 15 
dadurch gekennzeichnet, 
dass der Kern (10) und eine oder mehrere der mit 
den mehrfach verstellbaren Dusennadeln (24) aus- 
gestatteten Nadelverschlussdusen (21) in dersel- 
ben Formhaifte (8) angeordnet sind, dass diese Na- 20 
delverschlussdusen (21) in dem Kern (10) befestigt 
sind und dass der Kern (1 0) eine Bohrung (38) auf- 
weist, durch die die Dusennadeln (24) dieser Na- 
delverschlussdusen (21) hindurch verfahrbar sind. 

25 

2. Vorrichtung zum SpritzgieBen von mehrkomponen- 
tigen Kunststoffformteiien, mit einer ersten Form- 
haifte (7) und einer zweiten Formhaifte (8), wobei 
eine der Formhalften (7,8) einen verschiebbaren 
Kern (10) aufweist, und wobei eine oder mehrere 30 
Nadelverschlussdusen (14,21) vorgesehen sind, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Nadelverschlussdusen (14, 21) in dem 
Kern (10) angeordnet sind, dass die Nadelver- 
schlussdusen (1 4, 21 ) und der Kern (1 0) relativ zu- 35 
einander verfahrbar sind und dass die vorderen En- 
den (37) dieser Nadelverschlussdusen (14, 21) mit 
dem Kern (1 0) und den Formhalften (7, 8) Kavitaten 
(28, 29) bilden konnen. 

40 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass wenigstens eine der verfahrbaren Nadelver- 
schlussdusen (21 ) mit einer mehrfach verstellbaren 
Dusen nadel (24) ausgestattet 1st, wobei die Dusen- 45 
nadel (24) derart in mehrere Stellungen verfahrbar 
ist, dass die Dusennadel (24) neben der Often- und 
Geschiossensteliung in weitere Stellungen verfahr- 
bar ist, dergestalt, dass die Dusennadel (24) in den 
verschiedenen weiteren Stellungen zusammen mit so 
dem vorderen Ende der Nadelverschlussduse (21), 
dem Kern (10) und den beiden Formhalften (7, 8) 
Kavitaten bildet. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, 55 
dadurch gekennzeichnet, 

dass zusatzlich zu den verfahrbaren Nadelver- 
schlussdusen (14) eine oder mehrere weitere Na- 



delverschlussdusen (21) in dem Kern (1 0) befestigt 
sind, und dass der Kern (10) Bohrungen (38) auf- 
weist, durch die die Dusennadeln (24) dieser Na- 
delverschlussdusen (21) hindurch verfahrbar sind. 

5. Verwendung einer Vorrichtung nach einem der An- 
spruche 1 bis 8 zur Herstellung eines mehrkompo- 
nentigen Kunststoffformteils (1), umfassend ein 
Thermoplastteil (2) und ein Elastomertei! (3), wobei 
das Elastomertei! (3) uber die Nadelverschlussdu- 
sen (21) mit den mehrfach verstellbaren Dusenna- 
deln (24) eingespritztwird. 

6. Verwendung nach Anspruch 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass fur das Thermoplastteil (2) PP und fur das Ela- 
stomertteii (3) EPDM verwendet wird, 

7. Verwendung nach Anspruch 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass fur das Thermoplastteil (2) PA und fur das Ela- 
stomerteil (3) LSR verwendet wird. 

8. Verwendung nach einem der Anspruche 9 bis 11 1 
dadurch gekennzeichnet, 

dass einer odermehreren Kunststoffkomponenten 
ein Haftvermittler beigemischt ist. 

9. Verwendung nach einem der Anspruche 9 bis 11 zur 
Herstellung eines thermoplatischen Deckels (2) mit 
einer angespritzten Elastomerdichtung (3), 
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